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(g) Schmuck-Kordelkette 

^) Ein Glied (12) fur eine Schmuck-Kordelkette weist ein 
kettengliedfdrmiges Stuck hohlen Gliederdrahtes (24) mit 
etnem oder mehreren geraden Abschnitten (14) symme- 
trischen Querschnitts sowie eine diamantgeschliffene plana- 
re Hochglanzflache (18) auf, die an den geraden Abschnitten 
(14) des kettenglledformigen Drahtstucks ausgebildet ist. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft diamantgeschliffe- 
ne Schmuck-Kordelketten und Verfahren zu deren Her- 
stellung. 

Schmuck-Kordelketten sind weithin bekannt In US- 
4 934 135 und US-4 996 835 sind Kordelketten und Ver- 
fahren zu deren HersteUung offenbart, wobei diese Kor- 
delketten gegenuber herkommlichen Kordelketten des 
gleichen Durchmessers ein geringeres Gewicht haben 
und geringere Herstellungskosten verursachen. 

Auf dem Gebiet der Kordelketten sind sowohl massi- 
ve Kordelketten als auch hohle Kordelketten bekannt 
Eine massive Kordelkette ist eine Kordelkette, deren 
Glieder aus massiven Metallteilen gefertigt sind, wah- 
rend eine hohle Kordelkette eine Kordelkette mit hoh- 
ien Gliedern ist Wahrend das auBere Erscheinun^bild 
einer Kordelkette durch die Tatsache, daB ihre Glieder 
massiv pder hohl sind nicht beeintrachtigt wird, ist die 
Menge an Edelmetall, die bei einer hohlen Kordelkette 
verwendet wird, erheblich geringer als die Menge an 
Edelmetall, die fur eine massive Kordelkette derselben 
GrdBe erforderlich ist Daher ist eine hohle Kordelkette 
eine bestimmten GroBe erheblich kosten guns tiger als 
eine massive Kordelkette derselben GroBe. 

Eine besonders beliebte Art von Kordelketten ist die 
diamantgeschliffene Kordelkette. Eine solche Kette 
weist ebene Schlifffiachen oder Facetten am auBeren 
Rand wenigstens einiger der Kettenglieder auf, urn ein 
Hochglanz-Finish zu endelei^ das ein Funkeln der Kette 
bewirkt Es ist bekannt, Diamantschliff-Facetten auf 
massiven Kordelketten durch Abschneiden oder Ab- 
schaben einer Schicht vorbesdmmter Dicke von einem 
gebogenen Abschnitt der Glieder auszubilden. 

Massive diamantgeschliffene Kordelketten weisen 
Facetten auf, die im allgemeinen uber ein Drittel oder 
mehr in die Dicke des Kettengliedes eingeschnitten sind. 
Um eine Hochglanzoberflache mit einer minimaJen ge- 
wunschten Fiache zu erhalten. In diesem Fall kann die 
Menge des abgespanten Edelmetalls bis zu 10% des 
Gewichts der Kette betragen und obwohl die Metall- 
spSne gesammelt und wiederverwendet werden, geht 
eine erhebliche Menge an Edelmetall bei dem Vorgang 
verloren. 

Zwar ist das Ausbilden von Diamantschliff-Facetten 
auf hohlen Kordelketten bekannt, jedoch bringt dies 
aufgrund der relativ dOnnen AuBenwand der verwende- 
ten hohlen Glieder gewisse Probleme mit sicfa. In eini- 
gen FSllen kann die AuBenwand 0,05 mm dOnn sein. 
Daher w0rde das Herstellen einer Facette auf einem 
Hohlglied auf die bei Massivgliedem verwendetc Weise 
zumindest eine erhebliche Schw§chung der AuBenwand 
des Gliedes bewirken und mdglicherweise zur Entste- 
hung eines Lochs in der Wand f uhren. 

US-5 125 223 beschreibt die Herstellung hohler Kor- 
delketten. Das Verfahren umfaBt das Wickehi einer 
hohlen Kordelkette um eine Drehmaschinentrommel, 
das Einf rieren der Trommel, das Aufbringen von Was- 
ser auf die Kette und das Immobilisieren durch Einfrie- 
reo imd das Abflachen von Bereichen der gebogenen 
AuBenwand. 

Die abgeflacbten Bereiche der AuBenw^de werden 
sodann diamantgeschliffen oder -geschnitten, um eine 
sehr dilnne Metallschicht (ungefahr 0,001 bis 0,002 mm) 
zu entfemen oder abzuschaben, um glatte und glanzen- 
de Facetten zu erhalten ohne ein doch in dem Glied zu 
verursachen. Der Querschnitt Facettenflache ist in be- 
zug zu dem Querschnitt des Qbrigen Kettengliedes ver- 



formt 

Ein Nachteil des geschilderten Verfahrens ist, daB nur 
eine sehr dunne Metallschicht von den abgeflacbten Be- 
reichen abgeschabt wird, wobei jegliche wesentliche 
5 EindrOckung der Oberfl^che durch StdBe des GlStt- 
werkzeugs selbst nach dem Diamantschleifen oder 
-schneiden der Facetten bestehen bleiben. Daher ist bei 
dem Abflachen der Bereiche, in denen die Facetten aus- 
gebildet werden sollen, groBte Sorgf alt zu wahren. 

10 Ein weiterer Nachteil des genannten Verfahrens ist, 
daB es ein relativ kompliziertes Verfahren mit gegen- 
uber anderen Verfahren mehreren zusatzlichen Schrit- 
ten, wodurch die relativen Kosten der Herstellung einer 
diamantgeschliffenen Kordelkette durch dieses Verfah- 

15 renerhohtsind. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
diamantgeschliffenes Hohlglied und eine daraus gefer- 
tigte Kordelkette zu schaffen, die leichter und kosten- 
gunstiger herzustellen ist als bekannte diamantgeschiif* 

20 fene Kordelketten mit hohlen Gliedern. 

Zum b5sen der Aufgabe sind ein Kettenglied gemaB 
Anspruch 1 und eine Kordelkette gem^B Anspruch 8 
vorgesehen. 

GemaB der vorliegenden Erfindung sind hohle dia- 

25 mantgeschliffene Glieder fur eine diamantgeschliffene 
Schmuck-Kordelkette und eine aus solchen Gliedern 
gebildete Kordelkette vorgesehen, wobei die Glieder 
kreisformigen Querschnitt und einen oder mehrere ge- 
rade Bereiche aufweisen, an denen diamantgeschliffene 

30 HochglanzflSdienausgebildetsind. 

Die Erfindung sieht femer ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Schmuck-Kordelketten mit hohlen Gliedern 
vor, die Hochglanz-Diamantschlifffl3chen aufweisen, 
ohne daB der Hohlgliederdraht deformiert wird. 

35 GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung ist ein Glied fur eine Schmuck-Kordelkette 
vorgesehen, das ein Stuck eines kettengliedfdrmigen 
Hohlgliederdrahtes mit einem oder mehreren geraden 
Abschnitten mit symmetrischem Querschnitt sowie eine 

40 ebene Hochglanz-Diamantschliffflache aufweist, die auf 
den geraden Abschnitten des kettengliedfdrmigen 
Drahtstflckes ausgebildet ist 

Femer ist bei einem anderen bevorzugten AusfOh- 
rungsbeispiel der vorliegenden Erfmdung vorgesehen, 

45 daB die geraden Abschnitte eine gekrOmmte Quer- 
schnittsform aufweisen. 

Dariiber hinaus ist bei einem weiteren bevorzugten 
AusfQhnmgsbeispiel der Erfindung vorgesehen, daB je- 
der der geraden Abschnitte wenigstens eine ebene F12- 

50 che aufweist und die Hochglanzfldche daraufausgebil- 
detist 

Femer liegt bei einem weiteren bevorzugten AusfOh- 
rungsbeispiel der Erfindung die Tiefe des zur Bildung 
der Hochglanzfiache ausgefbhrten Schliffs in die FlSche 
55 des Gliedes im Bereich von 0,001 — 0,01 mm, Uberschrei- 
tet vorzugsweise jedoch nicht 0,001 mm. 

GemaB einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung ist eine Schmuck-Kordelkette mit eine Gliede- 
ranordnung vorgesehen, bei der jedes Glied im wesent- 
60 lichen den zuvorbeschriebenenentspricht 

Die ErHndung betrifft femer ein VerfaJiren zur Her- 
stellung eines diamantgeschliffenen Hochglanzgliedes 
fOr eine Kordelkette, das die folgenden Sduritte umf afit: 

65 — Vorsehen eines Stocks eines im wesentllchen 
planaren metallischen Gliederdrahtes, 
— Pormen des Gliederdrahtes zu einem Glied mit 
ehiem oder mehreren geraden Abschnitten mit 
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symmetrischem Querschnitt, und 
— Diamantschleifen des geraden Abschnitts, um 
auf diesem eine Hochglanzflache auszubilden, ohne 
wesenllich in die langliche Basis einzuschneiden. 

Femer umfaBt der Schritt des Formens nach dem 
erfindungsgemaBe Verfahren den Schritt des Formens 
des GHederdrahtes zu einem died mit einem oder meh- 
reren geraden Abschnitten, die jeweils einen gekrumm* 
ten, vorzugsweise kreisfdrmigen Querschnitt haben. 

Das erfindungsgeniaBe Verfahren sieht weiterhin vor, 
daB der Schritt des Formens des Gliederdrahtes den 
Schritt des Formens des Gliederdrahtes zu einem Glied 
mit einem oder mehreren geraden Abschnitten mit we- 
nigstens einer im wesentlichen ebenen Oberflache um- 
faBt, und wobei der Schritt des Diamantschleifens den 
Schritt des Diamantschleifens einer Hochglanzflache in 
die im wesentlichen ebene Flache umfaBt 

Daruber hinaus umfaBt der Schritt des Diamant- 
schleifens des geraden Absduiitts gemaB dem erfin- 
dimgsgemaBen Verfahren den Schritt des Schleifens in 
eine Aufienfl^che des geraden Abschnitts bis zu einer 
vorgewShlten Schlifftiefe im Bereich von 
0,001—0,01 mm, vorzugsweise jedoch nicht mehr als 
0,001 mnu 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiel der Erf in- 
dung anhand der zugehorigen Zeichnungen im einzel- 
nen beschrieben. Es zeigt 

Fig. 1 eine vergroBerte Darstellung eines Teils einer 
gemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
Hndung hergestellten Kordelketie; 

Fig. 2A und 2B eine Draufsicht bzw. eine Schnittdar- 
stellung eines ungeschlif fenen erfindimgsgemaBen Glie- 
des; 

Fig. 3A und 3B eine Draufsicht bzw. eine Schnittdar- 
stellung eines kreisfdrmigen Gliedes nach dem Stand 
der Technik mit denselben allgeraeinen Abmessungen 
wie das Glied nach den Fig. 2A und 2B; 

Fig. 4A eine schematische Darstellung des Formens 
einer Metallplatte zur Verwendung als Glied in der 
Kordelkette von Fig. 1 ; 

Fig.4B eine schematische Darstellung eines Ab- 
schnitts der Metallplatte nach Fig. 4A vor dem Biegen 
derselben urn ihre LSngsachse in eine zylindrische 
Form; 

Fig. 4C eine schematische Darstellung des durch das 
Biegen der Metallplatte von Fig. 4B um ihre L3ngsachse 
erhaltenen zylindrischen Gliedteils; 

Fig. 5 eine schematische Darstellung des Diamant- 
schleifens einer Hochglanzflache an einem geraden Ab- 
schnitt eines dem in den Fig. 2A und 2B dargestellten 
Glied ahnlichen Gliedes; 

Fig. 6 eine QuerschnittdarsteUung eines hohlen Glie^ 
des gemaB einem ahemativen AusfQhrungsbeispiel der 
Erfindung; und 

Fig. 7 und 8 Darstellungen eines abgeflachten kreis- 
formjgen bzw. eines abgeflachten eUiptischen Gliedes. 

Fig. 1 zeigt einen allgemein mit 10 bezeichneten Teil 
einer Kordelkette. Die Kordelkette besteht aus einem 
sich wiederholenden Muster von Gliedem 12 aus Edel- 
metall wie Gold, die derart miteinander verbunden sind, 
daB sle eine durchgehende Kette von Gliedem nach Art 
einer "Kordelkette" bilden. Dementsprechend besteht 
die gesamte Kette aus mehreren Gliedem gemSB der 
Fig.). 

Wie in den Fig. 2A und 2B dargestelh, ist jedes Glied 
12 aus einer vorbesdmmten Lange eines Gliederdrahtes 
geformty der mehrere gerade Abschnitt 14 aufweist, die 



ublicherweise von nmden oder gekrummten Bereichen 
16 unterbrochen sind. Wie aus der Fig. 2B ersichtlich, ist 
der Gliederdraht hohl und, gemaB dem vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfmdung, wenigstens einer 
5 der geraden Abschnitte 14, vorzugsweise jedoch auch 
gekrummte Abschnitte 16, weist eine symmetrische, ge- 
bogene oder abgerundete Querschnittsform auf. Die 
Querschnittsform des Gliederdrahtes ist vorzugsweise 
im wesentlichen kreisformig. Diamantgeschliffene oder 

to -geschnittene Hochglanzflachen 18 (Fig. 5), deren An- 
ordnung in Fig. 2A durch die gebrochenen Lanien 18 
angegeben ist, sind an einem oder mehreren der gera- 
den Abschnitte 14 vorgesehen. 

GemaB altemativer Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 

15 dung kann die Querschnittsform der geraden Abschnit- 
te 14 der Glieder 12, bei weiter bestehender symme- 
trischer Ausbildung, jede geeignete nicht runde Form 
haben, zxim Beispiel die in Fig» 6 dargesteDte quadra ti- 
schen Form. 

20 Es sei darauf hingewiesen, daB aufgrund der Ausbil- 
dtmg der Hochglanzflachen 18 auf den geraden Ab- 
schnitten 18 des Gliedes 12 eine Hochglanzflgche gebi)- 
det werden kann, deren Oberflache wenigstens das Ein- 
einhalbfache der Oberfliche einer auf einem runden 

25 oder kreisfdrmigen bekannten Glied ahnlicher GroBe 
ausgebildeten planaren Diamantschliffflache betragt 
Dies ergibt sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
derFig. 2A— 3B 

Wie in den Fig. 2A und 23 dargestellt, erfordert die 

30 Ausbildimg einer ebenen langlichen Hochglanzflache 18 
auf dem geraden Abschnitt 14 des Gliedes 12 das 
Schneiden oder Schleifen in den Gliederdraht bis zu 
einer minimale Tief e "d 1 

Wie in den Fig. 3A und 3B dargestellt, erfordert hin- 

35 gegen die Herstellung einer ebenen Hochglanzflache 
auf einem gebogenen Gliedteil nach dem Stand der 
Technik das Schneiden oder Schleifen des Gliederdrah* 
tes bis zu einer erheblichen lief e, die als ''d2" dargesteUt 
ist Wijs in den Zeichnungen dargesteUt und im folgen- 

40 den anhand eines Beispiels verdeutlicht, ist die Schnitt- 
oder Schlifftiefe dl gemaB der vorliegenden Erfindung 
wesenllich geringer als die Schnitt- oder Schlifftiefe d2 
nach dem Stand der Technik, schafft jedoch eine Hoch- 
glanzflache von grdBerem AusmaB als die im Stand der 

45 Technik gebildete Flache. 

Im FaDe eines kreisfdrmigen Gliedes nach dem Stand 
der Technik kann es zur Erreichung einer ausreichend 
groBen Hochglanzflache eriorderlich sein, eine Schnit- 
tiefe d2 von bis zu einem Drittel der Wanddicke des 

50 Gliedes vorzusebea Dies stellt nicht nur einen hohen 
Verbrauch an Material dar, durch den die Herstellungs- 
kosten erhdht werden, sondem auch die Fiachenausdeh- 
nung der Hochglanzflache ist notwendigerweise durch 
die Schnittiefe und die Biegimg des Gliedes begrenzt 

55 Zur Verdeutliduuig werden im folgenden ein kreis- 
formiges Glied nach dem Stand der Technik und ein 
erfindungsgemaBes Glied verglichen, wobei die Glieder 
folgende Abmessungen haben: 

60 seitliche Abmessung im AufriB De— 5,00 nam 
Querschnittsdurchmesser Des — 1,00 mm 
Wandstarke T— 0,05 mm 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 2A und 2B lautet die 
65 Formel fflr die Flache A einer HochglanzflSdie der 
Breite Wl imd der Lange L wie folgt: 

A =LxWl 
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so daB A (2L(dl Dcs-dl ^''2 i^t^ 

wobei L die seitliche Abmessung De des Gliedes be- 
zeichnet, d. h. 5 mm in dem vorliegenden Beispiel, und dl 
eine minimale Schnittiefe von beispielsweise 0.001 mm 
ist. 

Daher betragt in dem vorliegenden Beispiel die Fla- 
che A = 0^16 mm^. 

Bei dem in den Fig. 3A und 33 dargestellten Beispiel 
nach dem Stand der Technik, bei dem 

A = LxW2 

so daB A - 4(d2De-d22y^(d2Dcs-d22)'^2 ^^bei 
d2 eine maximale Schnittiefe von 0,02 mm bezeichnet 
(was eine Schnittiefe von zwei Funftel der Wandstarke 
des Gliedes betragt). 

Daher ergibt sich bei dem Beispiel nach dem Stand 
der Technik die Flache 

a= 0,177 mm^. 

Es ist hieraus ersichtlich, dafl eine gemaB der vorlie- 
genden Erfindung vorgesehene mimmale Schnittiefe 
von 0,001 nmi in die Gliedoberflache eine Hochglanzfla- 
che schafft, die eine 1,75 mal groBere Flache aufweist als 
die im Stand der Technik geschaffene Flache, bei der 
eine Sdmittiefe von 0,02 mm in ein Giied mit einer 
Wandstarke von 0,05 mm verwendet wird. 

Dem Fachmann auf diesem Gebiet ist bekannt, daB 
das Beispiel nach dem Stand der Technik, bei dem die 
Schnittiefe 40% der Gliedwandstarke betragt, ein extre- 
mes Beispiel ist, da dies das Glied erheblich schwacht 
und einen hohen Verlust an wertvollem Edelmetall dar- 
stellt. Im allgemeinen ist die Schnittiefe sehr viel gerin- 
ger und die HochglanzflSche ist entsprechend verrin- 
gert 

Es ist weiterhin ersichtlich, daB es mdglich ist, die 
Schnittiefe von 0,001 mm erheblich auf beispielsweise 
0,01 mm zu erh5hen, um bei dem vorliegenden Beispiel 
eine Hochglanzflache von 0,995 mm^ zu erzielen. EHes 
stellt eine VergroBerung um den Faktor 5,6 gegenuber 
dem Beispiel nach dem Stand der Technik dar, wahrend 
jedoch lediglich um ein FQnftel in die Oliedwanddicke 
eingeschnitten wird. 

GemsLB einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung wird zur Minimierung des Materialverlusts 
beim Diamantschleifen oder -schneiden eines erfin- 
dungsgem^Ben Gliedes eine Schnittiefe in dem Bereich 
von 0,001 —0,01 mm vorzugsweise nicht Oberschritten. 
Hdchst bevorzugterweise Qberscfareitet die Schnittiefe 
jedoch nicht 0,001 mm. Wic zuvor beschrieben sind di^ 
Ergebnisse selbst bei einer Schnittiefe von 0,001 mm im 
Vergleich zum Stand der Technik sehr gunstig, sowohl 
unter dem Gesichtspunkt des Zugewinns an erstellter 
Hochglanzoberflache als auch unter dem Gesichtspunkt 
der geringeren Menge an entfemtem und verlorenem 
Material 

In den Fig.4A— 4C sind verschiedene Stufen der 
Herstellimg von Gliedem 12 aus einem Streifen Edel- 
metall dargestellt, der ublicherweise aus einer Legie- 
rung, zum Beispiel aus Gold oder Silber, besteht 

Wie in Fig. 4A dargestellt, wird ein mit 16 bezeichne- 
ter Streifen EdeknetaO durch eine Walzenanordntmg 18 
gefOhrt wodurch ein in der Fig. 43 dargestellter rechtek- 
kiger Streifen 20 erzeugt wird. 

In Fig. 4C ist dargestellt, wie der Streifen 16 anschtie- 
Bend zusammen mit einem ICem aus weichem Metall- 



draht 22 durch eine (nicht dargestellte) Form gezogen 
wird, um einen mit Edelmetall plattierten Draht 24 von 
vorzugsweise kreisforroigem Querschnitt zu bilden. 
Die Breite des Streifens 16 ist im aUgemeinen 
5 15—20% geringer als der Umfang des weichen Metall- 
kerns 22, wodurch eine Lucke 26 in dem den Metallkern 
22 umgebenden Edelmetallmaniel gebildet ist, die sich 
uber die gesamte hSnge des Drahtes 24 erstreckt. Der 
Zweck der Lucke 26 ist es, eine Fl3che groBen Ausma- 

10 Bes zu schaffen, in der SSiure mit dem weichen Metall- 
kern 22 in Beruhrung kommen und diesen auflQsen 
kann, so daB ein hohler Edelmetalldraht zuriickbleibt. 

Wie in der Fig- 5 dargestellt, werden Kettenglieder 12 
aus dem Draht 24 hergestellt, indem dieser zu einer 

15 Spule aufgewickelt und vor jeder voDen Umdrehung 
geschnitten wird, wodurch ein quasi-schraubenlinienfdr- 
miges Glied mit einer Offnung 28 gebildet wird. 

Da die vorliegende Erfindung unter anderem Glieder 
12 vorsieht, die nicht kreisformig sind, sondem gerade 

20 Abschnitte 14 mit dazwischenliegenden gebogenen Ab- 
schnitten 16 aufweisen, wird der Draht 24 um eine (ni<^t 
dargestellte) Formvorrichtung mit einer Querschnitts- 
form gewickelt, die derart gewahlt ist, daB sie dem Glie- 
derdraht 24 die gewunschte Form verleiht. 

25 Die gem^ der Beschreibimg gebfldeten Glieder wer- 
den geringfugig abgeflacht, um ihre Schenkel in eine 
Ebene zu bringen, so daB sie zur Verwendimg beim 
Zusammensetzen einer Kordelkette geeignet sind. Die 
Offnung 28 ist geringfugig groBer als der AuBendurch- 

30 messer des Gliederdrahtes, so daB ein Glied uber die 
Offnung 28 in ein anderes einsteckbar ist Die Glieder 
werden sodaxm in eine geeignete Saure eingetaucht, um 
den weichen Metallkern 22 aufzuldsen, wodurch das in 
Fig. 5 dargestellte hohle Kettenglied 12 verbleibt. 

35 ^^^e in Fig. 5 dargesteDt, wird ein bei 30 schematisch 
dargestelltes Diamantschleif- oder -schneidwerkzeug 
ziun Schleifen oder Schneiden einer oder mehrerer 
Hochglanzflachen 32 an den geraden Abschnitten 14 
des Gliedes 12 verwendet Die Richtung der zur BOdung 

40 einer solchen Flache 18 erforderlichen Relativbewe- 
gung zwischen Schneidwerkzeug 30 und Glied 12 ist 
durch die PfeDe 34 und 36 angegeben. 

In Fig. 6, auf die hier nur kurz eingegangen werden 
soil, ist ein im wesentlichen quadratischer Schnitt durch 

45 ein Glied dargestellt Eine HocbglanzflSche 18 ist an 
einer planaren FlSche des Gliedes ausgebildet Es sei 
darauf hingewiesen, daB es vorteilhaft ist, bis zu einer 
minimalen Tiefe von imgef^ 0,001 mm zu schneiden 
Oder schleifen, um eine Hochglanzflache zu erhalten, die 

50 die an einer gebogenen Fl§che von Shnlicher Seitenab- 
messung D ausgefilhrte aquivalente Hochglanzflache 
QbertriflPt, und daB der VorteO zweifach erzielbar tet, 
wenn das Glied 12 der Fig. 2A mit dem vorUegenden 
quadratischen Querschnitt statt mit dem in Fig. 2B dar- 

55 gestellten nmden Querschnitt ausgebildet wird. 

In den Fig. 7 imd 8 ist zu erkennen, daB erfindungsge- 
m^e Glieder niit im wesentlichen jeder Form, die einen 
geraden Abschnitt aufweist, ausgebildet werden kdn- 
nen. 

60 Als nicht einschrankendes Beispiel zeigt Fig. 7 ein 
Glied 40 in Form eines abgeflachten Kreises mit zwei 
kreisbogenfdrmigen Abschiutten 42, zwischen denen 
sich zwei gerade Abschnitte 44 erstrecken, an denen 
Hochglanzoberflichen 18 ausgebildet sind; Fig. 8 zeigt 

65 ein Glied 50 in Form einer abgeflachten Ellipse mit zwei 
kreisbogenfdrmigen Abschnitten 52 zwischen denen 
sich zwei gerade Abschmtte 54 erstrecken, an denen 
HochglanzoberflSchen 18 ausgebildet sind. 
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Dem Fachmann wird ersichtlich sein, daB, zusStzlich 
zu den zuvor geschilderten VorteDen, ein weiterer Vor- 
teil der vorliegenden Erfindung im Vergleich zum Stand 
der Technik darin besteht, daB die Hochglanzflachen 32 
mit einer minjmalen Schnittiefe von 0,001 mm ausgebil- 5 
det werden. was bei dem vorliegenden Beispiel lediglich 
einem Funfzigstel der Wanddicke entspricht, und somit 
das Glied nicht geschwacht wird und keine Vorsichts- 
maBnahmen erforderlich sind, um eine seiche Schwa- 
chung wahrend des Schleifens der HochglanzllacheQ zu 10 
verhindern. 

Ein Hauptvorteil des Bildens der diamantgeschliffe- 
nen Hochglanzflachen durch minimales Eindringen in 
die Wand eines hohJen GJiedes besteht daher darin, daB 
die WandstSrke des GHedes minima] ausgebildet sein 15 
kann. 

Weitere VorteiJe sind, daB seJbst bei einer minimalen 
Schliff- Oder Schnittiefe die Flache der Hochglanzflache 
des erfindungsgemaBen Gliedes gegenuber einer bei ei- 
nem bekannten Glled erzielbaren HochglanzflSche un- 20 
gefahr verdoppelt ist; das erfindungsgemdBe Verfahren 
weist gegeniiber den bekannten Verfahren, zum Bei- 
spiel dem in US-5 125 225 beschriebenen, weniger 
Schritte auf und daher ist die HersteUung der erfin- 
dungsgemaBen Kordelkette einfacher und kostengun- 25 
stiger als die HersteUung einer vergleichbar groBen 
Kordelkette nach dem Stand der Technik. 

Patentanspruche 

30 

1. Glied fur eine Schmuck- Kordelkette, mit: 

— einem kettengliedformigen Sttick hohlen 
Gliederdrahtes (24) mit wenigstens einem ge- 
raden Abschnitt (14) mit symmetrischem 
Querschnitt,und 35 

— einer dlamantgeschliffenen planaren Hodi- 
glanzflache (iS), die an dem wenigstens einen 
geraden Abschnitt (14) des kettengliedf5rmi- 
gen Drahtstucks ausgebildet ist, 

2. Glied nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 40 
daB wenigstens ein gerader Abschnitt (14) eine ge- 
krOmmte Querschnittskonfiguration auJrweist. 

3. Glied nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens ein gerader Abschnitt (14) eine 
kreisfdrmige Querschnittskonfigiu'ation aufweist. 45 

4. Glied nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein gerader Ab- 
schnitt (14) wenigstens eine ebene Fldche aufweist 
und daB die Hochglanzfldche (18) auf dieser ausge- 
bildet ist 50 

5. Glied nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurdi 
gekennzeichnet, daB die zur Bildung der Hoch- 
glanzflache (18) verwendete Abtragtiefe (dl) an der 
OberflSche des Giiedes (12) im Bereicb von 
0,001 — 0,0 1 mm liegt 55 

6. Glied nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadiu^h 
gekennzeichnet, daB die zur BOdung der Hoch- 
glanzflache (18) verwendete Abtragtiefe (di) an der 
OberflSche des Gliedes (12) nicht groBer als unge- 
fahr 0,001 mm isL 60. 

7. Glied nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das kettengliedf6nnige Stllck 
hohlen Gliederdrahtes (24) femer wenigstens einen 
gebogenen Abschnitt (16) aufweist 

8. Schmuck-Kordelkette mit einer Anordnung aus 65 
Gliedern, die jeweils aufweisen: 

— ein kettengiiedfdrmiges StCck hohlen Glie- 
derdrahtes (24) mit wenigstens einem geraden 
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Abschnitt (14) mit symmetrischem Quer- 
schnitt, und 

— eine diamantgeschliffene planare Hoch- 
glanzflache (18), die an dem wenigstens einen 
geraden Abschnitt (14) des kettengliedformi- 
gen Drahtstucks ausgebildet ist. 

9. Schmuck-Kordelkette nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens ein gerader Ab- 
schnitt (14) eine gekrummte Querschnittskonfigu-. 
ration aufweist 

10. Schmuck-Kordelkette nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB wenigstens ein gerader 
Abschnitt (14) eine im wesentlichen kreisformige 
Querschnittskonfiguration aufweist 

1 1. Schmuck-Kordelkette nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens ein gerader Abschnitt (14) wenigstens eine 
ebene Flache aufweist und daB die Hochglanzfla- 
che (18) auf dieser ausgebildet ist 

12. Schmuck-Kordelkette nach einem der AnsprQ- 
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die zvr 
Bildtmg der Hochglanzflache (18) verwendete Abr 
tragtiefe (dl) an der Oberflache des Gliedes (12) in 
dem Bereich von 0,001 —0,01 mm liegt 

13. Schmuck-Kordelkette nach einem der AnsprQ- 
che 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die zur 
Bildimg der Hochglanzflache (18) verwendete Ab- 
tragtiefe (dl) an der Oberflache des Gliedes (12) 
nicht groBer als ungefahr 0,001 nun ist . 

14. Schmuck-Kordelkette nach einem der AnsprQ- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet daB das ket- 
tengiiedformige Stuck hohlen Gliederdrahtes (24) 
femer wenigstens einen gebogenen Abschnitt (16) 
aufweist 

15. Verfahren zur HersteUung eines diamantge- 
schliffenen Hochglanzglieds (12) fQr eine Kordel- 
kette, mit den folgenden Scbritten: 

•) — Vorsehen eines StQcks eines im wesentli- 
chen planaren metallischen Gliederdrahtes 
' (24X 

— Formen des Gliederdrahtes (24) zu einem 
Glied (12) mit einem oder mehreren geraden 
Abschnitten (14) mit symmetrischem <}uer- 
schnitt, und 

— Diamantschleifen des geraden Abschnitts 
(14X um auf diesem eine Hochglanzflache (18) 
auszubilden, ohne wesentlich in den geraden 
Abschnitt (14) einzuschneiden. 

16. Verfahren nadi Anspruch 15^ dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Formens den Schritt 
des Formens des Gliederdrahtes (24) zu einem 
Glied (12) mit einem oder mehreren geraden Ab- 
schnitten (14), die jeweils eine gekrOmmte Quer- 
schnittskonfigiu-ation haben, umf aBt 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt des Formens den Schritt 
des Formens des Gliederdrahtes (24) zu einem 
Glied (12) mit einem oder mehreren geraden Ab- 
schnitten (14X die jeweils eine kreisf6rmige Quer- 
schnittskonfiguration haben, umf aBt 

18. Verfahren nach einem der AnsprQche 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des For- 
mens des Gliederdrahtes (24) den Schritt des For- 
mens des Gliederdrahtes (24) zu einem Glied (12) 
mit einem oder mehreren geraden Abschnitten (14) 
mit wenigstens einer im wesentlichen ebenen Ober- 
fliche umfaBt, und wobei der Sdiritt des Diamant- 
schleifens den Schritt des Diamantschleifens einer 
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Hochglanzflache (18) in die im wesentlichen ebene 
Flache umfaBt. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Dia- 
mantschleifens des geraden Abschnitts (14) den 5 
Schritt des Schleifens in eine AuBenflache des gera- 
den Abschnitts (14) bis zu einer vorgewShlten Ab- 
tragtiefe (dl) im Bereich von 0,001—0,01 mm um- 
faBt 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Dia- 
mantschleifens des geraden Abschnitts (14) den 
Schritt des Schleifens in eine AuBenflache des gera- 
den Abschnitts (14) bis zu einer vorgewahlten Ab- 
tragtiefe (dl) von nicht mehr als ungefahr 0,001 mm 15 
umfaBt 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des For- 
mens des Gliederdrahtes (24) den zus9tzlichen 
Schritt des Vorsehens eines gebogenen Abschnitts 20 
(16) In dem Gliederdraht (24) umfaBt 

2Z Verfahren nach einem der Ansprflche 15 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Dia- 
mantschleifens den Schritt des Ausbfldens einer 
planaren Hochglanzflache (18) umfaBL 25 
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